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(5) Vornchtung zur katalytischen Abgasreinigung 

(57) E'ne Vomchtung zum katalytischen Entgiften von Abga 
sen vorzjgsweise fur Kfz Motoren bestent aus mehreren 
Lagen gewellter oder glatter und gewellter Bleche. die emen 
Metalltragerkoroer btlden de r von emem metn'^sr^p" M3-, 
:e jmgeuen wira. wobei aie e>nzelnen Lagen mit ih-en 
auSeren Enden am Umfang verteilt an der Innenflacne des 
Wantets anhegen Die Bleche i'3. 4) wetsen glatte EnaaD- 
schmne |5 5"; auf die etnande r jberiappen und rrvt tnren 
EndKanten 161 die tnnenflacne des Mantels (2) be r uhren und 
sorr.t m Axia -tcntjng ve r .aufende Lotkanale b>lcen 
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Beschreibung 

Die Erfindung betnfft eine Vornchtung zum katalyti- 
schen Entgiften von Abgasen, insbesondere fur Kfz- 
Motoren, nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 5 

Aus der EP-A 245 737 ist bekannt, Metailtragerkor- 
per aus glatten und gewellten Blechen herzustellen, de- 
ren Enden glatt auslaufen, wobei diese glatten Endab- 
schnitte etwa mittig zwischen den angrenzenden Ble- 
chen verlaufen und mit ihren auBeren Enden mit einem 10 
umgebenden Mantel verlotet sind. Nachteilig ist bei ei- 
nem solchen Metalltrager, daB lediglich sehr schmale 
Bereiche der Bleche mit dem Mantel verbunden sind. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, bei einer 
gattungsgemaBen Vornchtung die Lotverbindung zwi- 15 
schen Mantel und Wabenkorper zu verstarken. 

Zur Losung der Aufgabe wird ein Metalltrager ge- 
maB Anspruch 1 vorgeschlagen, welcher aus mehreren 
Lagen gewellter oder gewellter und glatter Bleche be- 
steht, die derart verschlungen sind, daB die Enden der 20 
Bleche die Innenflache eines umgebenden Mantels be- 
ruhren, beispieisweise gemaB EP-A 245 736 oder gemaB 
DE-C 40 16 276. Die gewellten Bleche weisen erfin- 
dungsgemaB an ihren Enden glatte Abschnitte auf, die 
durch das Verschiingen aufeinander zu liegen kommen, 25 
so daB im Randbereich des Metalltragerkorpers erne 
auBere Schicht emander uberlappender Bleche ausge- 
bildet ist. Zwischen den aufeinanderliegenden Endab- 
schnitten verbleiben kapillare Lotspalte, die nach innen 
verlaufen. In axialer Richtung bilden sich zwischen den 30 
am Mantel anstoBenden Enden der Bleche, den darun- 
terliegenden glatten Endabschnitten und dem Mantel 
Lotkanale aus, die mit den kapillaren Lotspalten ver- 
bunden sind. Wahrend des Lotvorganges geiangt Lot in 
die Lotkanale und wird durch die Kapillarwirkung in die 35 
Lotspalte gesaugt. Am Umfang des Metalltragers bildet 
sich somit eine Lotschicht aus, in die die Endabschnitte 
der Bleche eingebettet sind. 

Die Lange der glatten Endabschnitte ist gemaB An- 
spruch 3 von der Amplitude der gewellten Bleche ab- 40 
hangig, sie betragt das 8- bis 12fache, vorzugsweise das 
1 Ofache der Amplitude, wobei dieses MaB an die geome- 
trischen Gegebenheiten angepaBt werden kann. So wird 
bei Katalysatorformen, die von der runden Form abwei- 
chende Querschnitte aufweisen, die Verteilung der En- 45 
den der Bleche auf dem Umfang nicht gleichmaBig sein, 
so daB es notwendig ist, die glatten Endabschnitte ent- 
sprechend zu verlangern. 

Eine weitere Ausgestaltung des Metalltragerkorpers 
sieht vor, daB die gewellten Bleche keine glatten Endab- 50 
schmtte besitzen und kiirzer sind als die glatten Bleche, 
so daB nach einem Verschiingen der Bleche lediglich die 
Enden der glatten Bleche am umhullenden Mantel anlie- 
gen und mit diesem verbunden werden. Die gewellten 
Bleche werden durch ReibschiuB zwischen den glatten 55 
Biechen gehalten und gegebenenfalls durch em stirnsei- 
tiges Verloten mit diesen verbunden. Die Lange der 
uberstehenden Abschnitte der Giattbander betragt et- 
wa das 8- bis 12fache der Amplitude der gewellten Ban- 
der. 60 

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung betnfft ge- 
maB Anspruch 4 bis Anspruch 8 ein Verfahren zur Her- 
stellung der Vornchtung zur katalytisch :\ Abgasremi- 
gung. Dieses beinhaltet eine mechanische Fertigung und 
einen I^otprozeB Wahrend der mechanischen Fertigung b 5 
werden gewellte oder gewellte und glatte Metallfolien 
aufeinander gestapelt und anschlieBend zu emer vorbe- 
stimmten Form verschlungen. Nun muB dieser vorge- 
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fertigte Metalltragerkorper in einen Mantel eingesetzt 
und belotet werden. Die Belotung erfoigt hierbei durch 
eine handelsubliche Lotfolie, deren Dicke vorzugsweise 
0,025 mm bis 0,15 mm betragen sollte. Sie muB in geeig- 
neter Weise mit dem Metalltragerkorper und dem Man- 
tel in Kontakt gebracht werden. Die einfachste Art der 
Belotung 1st das stirnseitige Auflegen einer Lotfolie. Da- 
bei wird die Lotfolie nach dem Zusammenfugen von 
Metalltragerkorper und Mantel auf eine oder beide 
Stirnseiten des Tragerkorpers aufgelegt und dort gege 
benenfalls fixiert, z. B. durch Anpunkten. Da sich die 
Gase, die sich wahrend des Lotvorganges im Metall- 
tragerkorper befinden oder bilden, durch die Erwar- 
mung ausdehnen, ist es vorteilhaft, eine perforierte Lot- 
folie zu verwenden, so daB eventuell vorhandene Gase 
aus dem Inneren des Metalltragerkorpers entweichen 
konnen. Durch die Dicke der Lotfolie kann in gewissen 
Grenzen die Eindringtiefe des Lots in axialer Richtung 
beeinfluBt werden, da durch Kapillarkrafte das Lot in 
die Spalte zwischen den Blechen hineingesaugt wird. 

Eine weitere Moglichkeit der Belotung ist das Umhul- 
len des vorgefertigten Metalltragerkorpers mit Lotfolie, 
wobei der gesamte Umfang des Metalltragerkorpers 
von Lotfolie bedeckt wird, und das gleichzeitige Ein- 
bringen von Metalltragerkorper und Lotfolie in den 
Mantel. Die somit zwischen Metalltragerkorper und 
Mantel liegende Lotfolie wird beim Loten verflussigt, so 
daB sich der Metalltragerkorper etwas ausdehnen und 
an die Innenflache des Mantels anlegen kann. Das da- 
durch verdrangte Lot flieBt in die Lotkanale und in die 
kapillaren Lotspalte, wodurch eine gute fugetechmsche 
Verbindung hergestellt wird. Bei dieser Art des Einbrin- 
gens der Lotfolie kann der Metalltragerkorper entwe- 
der uber die gesamte Lange oder lediglich in einem oder 
mehreren schmaien Bereichen, z. B. m der Mitte des 
Metalltragerkorpers mit emer sogenannten Bauchbin- 
de, mit Lotfolie umhullt werden. 

In einer weiteren Vanante wird der Metalltragerkor- 
per topfformig mit einer Lotfolie umhullt. Hierbei wird 
die Lotfolie auf die Stirnseite des Metalltragerkorpers 
aufgelegt, uberstehende Teiie der Lotfolie werden an 
den Umfang des Metalltragerkorpers angelegt und ge- 
gebenenfalls dort befestigt. iNun wird der belotete Me- 
talltragerkorper in den Mantel eingesetzt, so daB die 
Lotfolie auf der Stirnseite und auf Teilen des Umfangs 
zwischen Metalltragerkorper und Mantel verbleibt. Das 
Verloten des so beloteten Metalltragers erweist sich als 
besonders vorteilhaft, weil die emzelnen Blechlagen 
durch die umfangseitige Belotung sehr gut mit dem 
Mantel und durch die stirnseitige Belotung auch unter- 
einander fest verbunden sind. Die topfformige Lotfolie 
kann sowohl an nur einem Ende als auch an beiden 
Enden aufgebracht werden. 

Die Erfindung ist in der Zeichnung anhand von Aus- 
fuhrungsbeispielen dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 Ausschnitt aus einem Metalltragerkorper mit 
Mantel, 

Fig. 2 Stapel von gewellten und glatten Blechen mit 
glatten Endabschnitten, 

Fig. 3 schematische Darstellungen der Metalltrager- 
korper im Mantel mit emgelegten Lotfolien. 

Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einem erfindungsge- 
maBen M et alltrager. Hierbei sind glatte und gewellte 
Bleche 3, 4, die mit glatten Endabschnitten 5, 5' versehen 
sind; aufemandergestapelt und gleichsinnig zu einem 
Metalltragerkorper 1 verschlungen. Der Metalltrager- 
korper 1 ist in den Mantel 2 eingesetzt Die Endkanten 6 
der glatten Endabschnitte 5. 5\ der glatten und gewcil- 
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ten Bleche 3, 4 liegen an aer Ir.nenflache des Mantels 2 
an. Zwischen den Endka.nten 6, den giatten Endabschnit- 
ten 5. 5'. der darunter liegender. Blechlagen 3, 4 und dem 
Mar.tei 2 sir.d Lotkanaie 7 ausgebildet, die in axialer 
Richtung am Urnfang des Metalltrageritorpers t ange- < 
orcnet sind und durchgeher.d uber d:e gesamte Lange 
des Metailtragerkorpers I verlaufen. An die Lotkanaie 7 
schiieOen sich kapiilare Lotspalte 8 an, die zwischen den 
aufeinanderliegenden giatten Endabschnitten 5. 5 nach 
:nnen verlaufen. Wahrend des Lotvorganges werden die :o 
Lotkanaie 7 und die Lotspalte 8 ganz oder teilweise mi: 
Lot gefullt, wodurch die Enden der Bleche 3, 4 unterein- 
ander und mit dem Mantel 2 fest verbunden werden. 

Fig. 2 ist erne schematische Darstellung eines Stapels 
von giatten und gewellten Blechen 3, 4. Hierbei :st die : s 
Gesamtlange i gC s die Summe der Langen U und 1b. wo- 
bei die Lange 1b den Anteil der giatten Endabschnitte 5, 
5' an der Gesamtlange darstelit. Die Lange 1b ist abhan- 
gig von der Amplitude x cer gewellten Bleche 4. es gilt 
annahernd: -° 

I A = 10X. 

Ii, rig. 3 wird schematisch die nnrprsrhiprllirhe An- 
ordnung der Lotfolie 10 zwischen dem Metalltragerkor :s 
per 1 und dem Mantel 2 vor dem Verioten dargestellt. 
So wird in Fig. 3a die Lotfolie 10 auf die Stirnseiten 11 
des Metailtragerkorpers 1 aufgelegt. Sie beruhrt den 
Mantel 2 lediglich mit ihren Schnittkanten. 

Fig. 3b zeigt einen Metalltragerkorper 1, dessen Urn- jo 
fang 12 vollstandig von einer Lotfolie 10 umhullt ist, so 
daB diese zwischen dem Metalltragerkorper 1 und dem 
Mantei 2 angeordnet ist. 

In Fig. 3c hegt die Lotfolie 10 ebenfalls zwischen dem 
Metalltragerkorper 1 und dem Mantel 2. Hierbei ist die 35 
Lotfolie 10 in form einer Bauchbinde 13 lediglich im 
mittleren Bereich des Metailtragerkorpers 1 auf dessen 
Urnfang angeordnet. so daB nach dem Verioten auch 
nur dieser Bereich mit dem Mantel fugetechnisch ver- 
bunden :st. Somit konnen sich die Enden des Metalltrag- *r. 
erkorpers 1 bei thermischer Belastung in axiaier Rich- 
tung ausdehnen. 

Die Fig. 3d und 3e zeigen erne Anordnung der Lotfo- 
lie 10 in Topfform 14. Hierbe: 1st die Lotfolie 10 stirnsei- 
tig auf den Metalltragerkorper aufgebracht, wobei em ^ 
seithch uberstehender Anteil der Lotfolie 10 am Urn- 
fane des Metailtragerkorpers 1 anliegt. ]e nach Anfor- 
oerung kann der Rand der toptformigen Lotfone 14 
kieinere oder groBere Bereiche des Umfangs des Me- 
tailtragerkorpers 1 bedecKen. Fig. 3d zeig: die Anord- 50 
nung von zwe: "flacnen~ toptformigen Lotfoiien 14, je- 
weiis erne an jeder Stirnseite des Metailtragerkorpers 1 . 
Fig. 3e zeigt die Anordnung einer einzigen topfformi- 
gen Lotfolie 14. wobei hier der Rand emen groBeren 
Tei! des Lmfanges des Metailtragerkorpers 1 bedeckt. 55 
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Endkanten (6) die Lnr.enflache des Mantels (2) be- 
ruhren und somit in Axialnchtung verlaufende Lot- 
kanaie (7) bilden. 

2. Vornchtung nach Anspruch I. dadurch gekenn- 
zeicnnet, daB von den Lotkanalen (7) nach innen 
verlaufende kapiilare Lotspalte (8) zwischen den 
Endabschnitten (5, 5') abgehen. 

3. Vornchtung nach einem der Anspruche \ oder 2. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lange (1b) der 
giatten Endabschnitte (5, 5) das 8- bis ! 2fache. v or- 
zugsweise das lOfache der Amplitude (\) der ge 
wetlten Bleche (4) betragt 

4. Verfahrcn zur Herstellung der Vornchtung nach 
einem der Anspruche 1 bis 3. dadurch gekennzeich- 
net, daB das Lot zum Verioten der Bleche (3. 4) mit 
dem Mantel (2) in Form einer Lotfolie (10) aufge- 
bracht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lotfolie (10) auf die Stirnseite (U) 
des Metailtragerkorpers (1) aufgebracht wird. 

b. Verfahren nach einem der Anspruche 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Lotfolie (10) auf 
den Urnfang (12) des Metailtragerkorpers (1) auf- 
gebracht wird. 

7 Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 0. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lotfolie (10) in 
Form einer Bauchbinde (13) auf den Metalltrager- 
korper (1) aufgebracht wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lotfolie (10) in 
Topfform (14) auf dem Metalltragerkorper (1) auf- 
gebracht wird. 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspruche 



: Vornchtung zum katalytischen Entgiften von \b- 
gasen. vorzugsweise fur Kf/-Motoren. ma einem 
Metalltragerkorper. oestehenG aus mehreren La- 
gen gewellter ocer glatter und geweilter Bleche, 
and einem Mantel, der den Metalltragerkorper urn 
schiieBt, wobei die einze'.nen Lagen mit ihren auQe- 
ren Enden am Urnfang verteilt an der Innenflache r ; 
des Mantels anhegen, dadurch gekennzeichnet, 
da3 die Bleche (3, 4) giatte Endabschnitte (5. 5 ) 
aufweisen. die emander uberlappen und m;t ihren 
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